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NICHTS ERMITTELT 



> Verfahren zur Herstellung eines metallischen Halbzeugs 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines metallischen Halbzeugs. Dabei wird ein barren- 
fdrmiges Ausgangsmaterial zunSchst kah verformt, an- 
schlieBend einer Langzeit-Temperaturbehandlung unter- 
worfen und dann auf EndmaS verformt 
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Patentansprflche nahmen erzielen lassea Da Oberflachenverunreinigun- 

gen beira Walzen und Ziehen stets auftreten, besteht bei 

1. Verfahren zur Herstellung eines metallischen jeder Rekristallisationsglflhung die Gefahr des Eindif- 
Halbzeugs, wie Blech, Draht, Band oder Rohr, aus fundierens von unerwunschten metallischen Verunreini- 
einem durch einen Schmelzprozefl hergestellten 5 gungea wie z, B. Eisen, Nickel oder Chrom. Daher wird 
barrenformigen Ausgangsmaterial, das eine vor jeder Zwischengluhung der Platinstrang abgebeizt 
Schmelztemperatur oberhalb 800° C besitzt und Ahnliche Verhaltnisse, wie sie vorstehend am Beispiel 
aus der Gruppe Nickel, Tantal. Niob, Kupfer, Gold, der Herstellung eines Platin-Drahtes aus einem gegos- 
Silber, Platin, Palladium und Legierungen dieser senen Platin-Barren aufgezeigt wurden, treten auch bei 
Metalle - ausgenommen die aushartbaren -,ins- 10 Nickel, Tantal, Niob, Kupfer, Gold, Silber, Palladium 
besondere Niob 99%-Zirkonium 1%, Silber bzw. Legierungen dieser Metalle - ausgenommen die 
97%-Kupfer 3%, Silber 90%-Kupfer 10%, Gold aushartbaren insbesondere bei Niob 99%-Zirkoni- 
92%-Silber 8%, Gold 90%-Silber 10%, Gold um 1%, Silber 97%-Kupfer 3%, Silber 90%-Kupfer 
95%-Nickel 5%, Palladium 70%-SiIber 30%, Palla- 10%, Gold 92%-SiIber 8%, Gold 90%-Silber 10%, Gold 
dium 50%-Silber 50%, Platin 99 bis 80%-Rhodium 15 95%-Nickel 5%, Palladium 70%-Silber 30%, Palladium 
1 bis 20%, ausgewahlt wird und abgesehen von 50%-Silber 50%, Platin 99 bis 80%-Rhodium 1 bis 20%, 
flblichen Verunreinigungen bzw. dem Legierungs- auf. 

zusatz metallisch rein ist, durch Umformen, wie Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein ko- 
Schmieden, Walzen, oder Ziehen, und unter einer stengunstiges Verfahren zur Herstellung eines metalli- 
Zwischenbehandlung bei erh6hter Temperatur, da- 20 schen Halbzeugs mit gleichmaBig feinkdrnigem Metall- 
duTch ^ gekennzeichnet, daB das Ausgangsmaterial gefuge ohne kornfeinende Zusatzstoffe aus einem ge- 
um mindestens 80%, bezogen auf seine Ausgangs- gossenen Metallbarren bereitzustellen. 
maBe, in einem oder mehreren Schritten kaltver- Geldst wird diese Aufgabe fOr das im Oberbegriff des 
formt, anschlieBend mindestens einer Temperatur- Patentanspruchs 1 charakterisierte Verfahren erfm- 
behandlungimBereichvon 150bis350°Cwahrend 25 dungsgemaB dadurch, daB das Ausgangsmaterial um 
einer Dauer von mindestens lOStunden unterwor- mindestens 80%, bezogen auf seine AusgangsmaBe, 
fen und danach dieses so erhaltene Zwischenpro- kaltverformt, anschlieBend mindestens einer Tempera- 
dukt in mehreren Schritten ohne Zwischengluhung turbehandlung im Bereich von 150 bis 350°C wahrend 
auf EndmaB kaltverformt wird einer Dauer von mindestens lOStunden unterworfen 

2. Verfahren nach Anspruchl, dadurch gekenn- 30 und danach dieses so erhaltene Zwischenprodukt in 
zeichnet, daB die Temperaturbehandlung wahrend mehreren Schritten ohne ZwischenglQhung auf EndmaB 
einer Dauer von etwa 14Stunden durchgefOhrt kaltverformt wird 

wird Bevorzugt wird die Langzeit-Temperaturbehandlung 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 oder 2, da- wahrend einer Dauer von etwa 14 Stunden durchge- 
durch gekennzeichnet, daB das Zwischenprodukt 35 fflhrt 

um mehr als 90%, bezogen auf seine Ausgangsma- Wahrend bei einer ZwischenglQhung in Form einer 
Be, kaltverformt wird Rekristalu'sationsgluhung Gefugeanderungen auftreten 

durch Bildung von Rekristallisationskeimen und deren 
Beschreibung Wachstum, tritt bei der Temperaturbehandlung gemaB 

40 der Erfindung nur ein Ausheilen und Umordnen von 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- Gitterfehlern, wie Punktdefekten und Versetzungen, auf 
stellung eines metallischen Halbzeugs, wie Blech, Draht, und es ist ferner mit dieser Temperaturbehandlung ein 
Band oder Rohr aus einem durch einen SchmelzprozeB Abbau von Spannungen verbunden. 
hergestellten barrenfdrmigen Ausgangsmaterial, das ei- Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren hat es sich 
ne Schmelztemperatur oberhalb 800° C besitzt, durch 45 bewahrt, daB das nach der Temperaturbehandlung vor- 
Umformen, wie Schmieden, Walzen oder Ziehen und liegende Zwischenprodukt um mehr als 90%, bezogen 
unter einer Zwischenbehandlung bei erhohter Tempe- auf seine AusgangsmaBe, kaltverformt wird Diese Kalt- 
ratur ; verformung bis auf EndmaB erfolgt zweckmaBigerweise 

Es ist bekannt, einen Draht aus metallisch reinem Pla- in mehreren Einzelschritten, wobei keine ZwischenglQ- 
tin, das nur tibhche Verunreinigungen enthait, in der 50 hung zwischen den Einzelschritten eingeschaltet ist 
Weise herzustellen, daB man einen gegossenen Barren Das Ergebnis des erfindungsgemaBen Verfahrens ist 
durch Rundhammern, d h. Schmieden, anschlieBendes ein Halbzeug mit sehr feinem Korn, das beispielsweise 
Walzen im Rautenkaliber und Ziehen zum Draht um- beim Herstellen eines Drahtes als Halbzeug in Ziehrich- 
formt Meist wird eine Kombination der verschiedenen tung teilweise eine Streckung aufweist Es ist kosten- 
Verfahrensschritte angewandt Mit zunehmendem Um- 55 gunstiger, weil Rekristallisationsgluhungen erspart wer- 
formgrad verfesugt sich das Platin sehr stark, d h. die den und auch die Gefahr des Eindiffundierens von Ver- 
zur weiteren Umformung bendtigte FlieBspannung so- unreinigungen, wie sie beim RekristallisationsglQhen 
wie die Zugfestigkeit steigen an. Damit verbunden ist auftreten kSnnen, vermieden werden. Das GefQge eines 
mcht nur ein erhdhter Energiebedarf fOr den Umform- erfindungsgemafl hergestellten Halbzeugs aus Platin ist 
prozeB, sondern auch der Aufbau von Eigenspannun- eo stabil bis zu einer Gltthtemperatur von etwa 1200°G 
gen. die zur RiBbildung und damit zum Ausfall des Pla- Die Festigkeit von erfindungsgemaB hergestelltem 
tins fuhren kdnnen. Um das Platin wieder in einen plasti- Halbzeug ist hdher nach der Umformung auf EndmaB 
schen Zustand zu versetzen. bevor es durch RiBbildung als die Festigkeit von Halbzeug, das unter Einschaltung 
ausfallt, werden Zwischengluhungen in Form von Rekri- von Rekristallisationsgiahungen in das Fertigungsver- 
stallisationsgluhungen bei Temperaturen von etwa 65 fahren hergestellt ist Wenn erfindungsgemaB herge- 
700°C wahrend etwa 2 Stunden in das Fertigungsver- stelltes Halbzeug schlieBlich nach Verformung auf End- 
fahren eingeschaltet, wodurch sich eine leichtere Um- maB noch einer SchluBglflhung unterworfen wird so ist 
formbarkeit ergibt und sich groBere Querschnittsab- seine Fesdgkeit vergleichbar mit herkommlich herge- 
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stelltem Halbzeug, jedoch besitzt das erfindungsgemaB re wahrend einer Dauer von 45 Minuten durchgefQhrt 
hergestellte Halbzeug infolge seiner Feinkdrnigkeit ei- Die Festigkeit des Drahtes betrug dann 310 N/mm 2 . 
nehfihereDehnung, die beispielsweise bei einem Platin- Abb. 3 zeigt ein Querschnitts-Schliffbild des Drahtes 
Draht bis zu 35% betragt bei einem Drahtdurchmesser nach der SchluBglOhung. 

von 03 nun. 5 Zur Herstellung eines Drahtes aus einer Gold-Nickel- 

Nachfolgend wird die Erfindung an fQnf Ausf uhrungs- Legierung mit einem Nickel-Gehalt von 5 Gew.-% wur- 
beispielen beschrieben: de von einem im Strang gegossenen Barren ausgegan- 

Zur Herstellung eines Plaun-Drahtes wurde ein ge- gen, der einen Durchmesser von 7 mm und eine Lfinge 
gossener Platin-Barren verwendet, dessen Reinheit von 100 mm aufwies. Dieser Barren wurde in mehreren 
99,999% betrugt Die Abmessungen des Barrens waren io Ziehschritten auf einen Durchmesser von 3 mm kaltver- 
30 mm x 30 mm x 200 mm. Er wurde in Rautenkali- formt und anschlieBend wahrend einer Zeitdauer von 
bern auf den Querschnitt 3,4 mm x 3,4 mm kaltgewalzt 14 Stunden auf einer Temperatur von 250° C gehalten. 
Dies Produkt wurde wahrend einer Zeitdauer von Das erhaltene Zwischenprodukt wurde dann in mehre- 
14 Stunden auf einer Temperatur von 300°C gehalten. ren Schritten auf einen Enddurchmesser von 0,95 mm 
Das so gewonnene Zwischenprodukt wurde dann durch 15 gezogen. Die Festigkeit des auf Enddurchmesser gezo- 
Ziehen in mehreren Schritten auf einen Enddurchmes- genen Drahtes betrug 690 N/mm 2 . Zur Sichtbarma- 
ser von 0,5 mm kaltverformt Der so hergestellte Platin- chung des f einkOrnigen Gefflges wurde eine SchluBglu- 
Draht hat eine Festigkeit von etwa 650 N/mm 2 . Zur hung bei 550°C unter Wasserstoff-Atmosphare wah- 
Sichtbarmachung des feinkSrnigen Gef Ages wurde der rend einer Dauer von 45 Minuten durchgefQhrt Die Fe- 
Draht bei 700° C etwa 2 Stunden gegluht Abb. 1. zeigt 20 stigkeit des Drahtes betrug dann 400 N/mm 2 . Abb. 4 
ein Querschnitts-Schliffbild durch den Draht nach dieser zeigt ein Querschnitts-Schliffbild des Drahtes nach der 
GlOhung. Die Festigkeit des Drahtes betrug dann etwa SchluBglfihung. 

150 N/mm 2 . Ein Vergleich der Thermospannung des Aus einem gegossenen Barren einer Platin-Rhodium- 
AusgangsmaterialsmitderdeserfindungsgemaBbehan- Legierung mit einem Rhodiumgehalt von 10Gew.-%, 
delten Materials hat keine meflbare Abweichung erge- 25 der die Abmessungen 40 mm x 40 mm x 200 mm be- 
ben, woraus ersichtlich wird, daB keine Verunreinigun- saB, wurde ein Draht hergestellt Dabei wurde der Bar- 
gen wahrend des erfindungsgemaBen Herstellverfah- ren zunachst in Rautenkalibern auf den Querschnitt 
rens in den Platin-Draht gelangt sind. 33 x 3,8 mm kaltgewalzt Hieran schloB sich eine Tem- 

Zur Heretellung eines Tantal-Drahtes wurde ein elek- peraturbehandlung bei 700°C fflr eine Zeitdauer von 
tronenstrahl-erschmolzener Tantal-Barren verwendet, 30 2 Stunden an. Danach wurde das so erhaltene Zwischen- 
dessen Reinheit 99,99% betrugt Die Abmessungen des produkt in mehreren Schritten auf einen Durchmesser 
Barrens waren: Durchmesser 68 mm, Lange 100 mm. Er von 1 mm gezogen, bei einer Temperatur von 350°C 
wurde in Rautenkalibern auf den Querschnitt wahrend 14 Stunden gehalten und anschlieBend auf ei- 
10 mm x 10 mm kaltgewalzt Dieses Produkt wurde nen Durchmesser von 0,12 mm gezogen. Die Festigkeit 
mit einem Mantel aus einer Kupfer-Zinn-Legierung ver- 35 im harten Zustand beim Durchmesser von 0,12 mm be- 
sehen und danach wahrend einer Zeitdauer von trug 1450 N/mm 2 , die Festigkeit nach einer anschlieBen- 
14 Stunden auf einer Temperatur von 300° C gehalten. den GlOhung bei 900°C wahrend einer Stunde betrug 
Das so gewonnene Zwischenprodukt wurde dann durch 320 N/mm 2 . Abb. 5 zeigt ein Querschnitts-Schliffbild 
Ziehen in mehreren Schritten auf einen Enddurchmes- nach der SchluBglOhung. 

ser vom Tantal-Draht von 0,1 mm kaltverformt; dabei 40 

wurde einmal zwischen zwei Verformungsschritten die Hierzu 2 Blatt Zeichnungen 

vorstehend beschriebene Temperaturbehandlung wie- 

derholt, um die BrOchigkeit des Mantelwerkstoffs auf- 
zuheben. SchlieBIich wurde der Mantel aus der Kupfer- 
Zinn-Legierung durch Beizen entfernt, wodurch der 45 
blanke Tantal-Draht vorlag. Der so gewonnene Tantal- 
Draht mit dem Durchmesser von 0,1 mm hatte eine Fe- 
stigkeit von etwa 2100 N/mm 2 Zur Sichtbarmachung 
des feinkdrnigen GefQges wurde dieser Draht unter Va- 
kuum von 10- 4 bar bei einer Temperatur von 950°C 50 
wahrend 1 Stunde geglOht Abb. 2 zeigt ein Schiiffbild 
durch den Draht in Langsrichtung nach dieser GlOhung. 
Die Festigkeit des Drahtes betrug dann etwa 
370 N/mm 2 

Zur Herstellung eine Drahtes aus einer Palladium-Sil- 55 
ber-Legierung mit einem Silbergehalt von 30 Gew.-% 
wurde von einem im Strang gegossenen Barren ausge- 
gangen, der einen Durchmesser von 7 mm und eine Lan- 
ge von 100 mm aufwies. Dieser Barren wurde in mehre- 
ren Ziehschritten auf einen Durchmesser von 3 mm 60 
kaltverformt und anschlieBend wahrend einer Zeitdauer 
von 14 Stunden auf einer Temperatur von 250° C gehal- 
ten. Das erhaltene Zwischenprodukt wurde dann in 
mehreren Schritten auf einen Enddurchmesser von 
035 mm gezogen. Die Festigkeit des auf Enddurchmes- 65 
ser gezogenen Drahtes betrug 670 N/mm 2 . Zur Sicht- 
barmachung des feinkSrnigen GefQges wurde eine 
SchluBglOhung bei 600°C unter Wasserstoff-Atmospha- 



I 



- Leerseite - 



i 



•i 



ZEICHNUNGEN BLATT 2 Nummer: 3634242 

IntCI*: C 22 F 1/14 

Verdffentiichungstag: 18. Februar1988 





BEST AVAILABLE COPY 





100:1 




BEST AVAILABLE COPY 



